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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Vorrichtung zur Hoheneinstellung eines Drehstuhls 

Offenbart ist eine Hohenverstel I vorrichtung in Gaszy- 
linderbauweise fur einen Drehstuhl, die eine einfache 
Struktur aufweist und daher mit niedrigen Kosten herge- 
stellt werden kann. Bei dieser Vorrichtung offnet etn Beta- 
tig ungsstift eine frffnung derart, daS ein Arbeitsfluid von 
der ersten Kammer durch die zwefte Kammer in die dritte 
Kammer stromen kann, wenn der Betatigungsstift nach 
unten gedruckt ist, wahrend der Betatigungsstift die Off- 
nung abschliefSt, wenn der Betatigungsstift ntcht nach un- 
ten gedruckt ist. Die Offnung ist in einer Betatigungsstift- 
buchse ausgebildet, die durch das Aufbringen von Kunst- 
harz nach einer integralen Einzelformung eines einzelnen 
Materials hergestellt tst. Die erste Kammer wird durch ei- 
nen altemierenden Kolben definiert, der durch das Auf- 
bringen von Kunstharz nach einem integralen Einzelfor- 
men eines einzelnen Materials hergestellt ist. Das Wellen- 
lagerelement weist eine Form eines Einzelringes mit 
kreisfdrmigem Querschnitt auf, dessen obere und untere 
Flachen gekrummte Flachen sind, die mit vorbestimmter 
Krummung gebogen sind, oder konische Flachen sind, 
die mit einem vorbestimmten Winkel konisch ausgebildet 
sind. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrich- 
tung zur Hoheneinstellung eines Drehstuhls, und insbeson- 
dere auf eine Hoheneinstellvorrichtung in GaszyLinderbau- 5 
weise fur einen Drehstuhl, die eine einfache Struktur auf- 
weist und daher mit niedrigen Kosten hergestellt werden 
kann. 

Gewohnlich weistein Drehstuhl ein Teil auf, das als Spin- 
del bezeichnet wird, die nicht nur dazu dient, das Gewicht to 
einer auf dera Stuhl sitzenden Person zu stiitzen, sondern 
auch entsprechend der KorpergroBe der sitzenden Person 
die Drehstuhlhohe einzustellen. 

Die Spindel ist ein wichtiges Teil eines Drehstuhls bei der 
Einstellung der Drehstuhlhohe und kann je nach Art und 15 
Weise der Hoheneinstellung in zwei Bauweisen unterteilt 
werden, eine Schraubeneinstellbauform, die eine Schrau- 
benspindel nutzt, und eine Gaszylindereinstellbauform, bei 
der normalerweise gasfbrmiger Stickstoff als Arbeits fluid 
dient. 20 

Fig. 1 zeigt eine Schnittansicht der Bauweise einer her- 
kbmmlichen Hoheneinstellvorrichtung eines Drehstuhls mit 
Gaszylinderspindel. In Fig. 1 bezeichnet das Bezugszeichen 
10 eine Spindel, die zylinderformig ausgebildet ist. Die 
Spindel 10 ist in ein AuBenrohr 20 mit einem groBeren 25 
Durchmesser eingefiigt, und eine Kolbenstange 30 ist durch 
den Boden der Spindel 10 in die Spindel 10 eingefiigt. 

Ein oberer Anschlag 16 ist am oberen Ende der Spindel 
10 befestigt, und ein Betatigungsiiberstand 14 ist verschieb- 
bar in den oberen Anschlag 16 eingefiigt. Der Belatigungs- 30 
iiberstand 14 ist mit einem Hebel (nicht gezeigt) zur Hohen- 
einstellung des Drehstuhls verbunden. Eine einstiickig unter 
dem Betatigungsiiberstand 14 ausgebildete Schubstange 18 
ist in Kontakt mit einem Betatigungsstift 19. Der Betati- 
gungsstift 19 ist in einer Betatigungsstiftbuchse 40 derart 35 
verschiebbar montiert, daB er darin nach oben und unten 
gleitet. Die Betatigungsstiftbuchse 40, deren detailliertere 
Konstruktion spater erlautert wird, ist in der Spindel 10 be- 
festigt, wobei in dieser Gasdichtheit hergestellt wird. 

Das zylinderformige AuBenrohr 20 weist eine Spindelhal- 40 
terung 50 auf, die im unteren Bereich des AuBenrohres 20 
befestigt ist. Die Kolbenstange 30 ist an der Spindelhalte- 
rung 50 befestigt. Die Spindel 10 weist einen Spindelhals 12 
auf, der im oberen Bereich dazu konisch geformt ist, um in 
einen Sitz (nicht gezeigt) des Stuhls eingefiigt zu werden. 45 

Die Spindel 10 umgreift einen Zylinder 44, der einen klei- 
neren Durchmesser als die Spindel 10 aufweist Die Spindel 
10 weist einen darin angeordneten Dampfer auf, um der dar- 
auf sitzenden Person ein angenehmes Gefiihl zu verleihen. 
Ein Axialdrucklager 60 sitzt auf der Spindeihalterung 50, 50 
um ein sanftes Drehen des Stuhls bei einer Gewichtsbela- 
stung von oben sicher zu stellen. Das Bezugszeichen 62 be- 
zeichnet einen Puffer wie z. B. ein Gummiteil, das mit dem 
Boden der Spindel 10 in Beriihrung kommt. Der Puffer 62 
dampft die Einwirkung auf den Boden der Spindel 10, wenn 55 
die Spindel 10 in ihre unterste Lage abgesenkt wird. 

Der untere Abschnitt der Kolbenstange 30 ist mittels ei- 
ner Klammer 70 abnehmbar an der Spindeihalterung 50 be- 
festigt. In Fig. 1 bezeichnet das Bezugszeichen 52 ein Spin- 
delhalteteil, das zwischen der Spindel 10 und dem AuBen- 60 
rohr 20 so angebracht ist, daB die Spindel 10 derart gehalten 
wird, daB sie in das AuBenrohr 20 hinein und von diesem 
heraus gleiten kann. 

Fig. 2 ist eine vergroBerte Schnittansicht der Betatigungs- 
stiftbuchse 40, die in der Spindel 10 gemaB Fig. 1 angeord- 65 
net ist. Wie dargestellt weist die in etwa wie ein Zylinder ge- 
formte Betatigungsstiftbuchse 40 ein Betatigungsstiftloch 
41 auf, das durch das Zentrum der Betatigungsstiftbuchse 40 


verlauft, in der der Betatigungsstift 19 montiert ist. Die Be- 
tatigungsstiftbuchse 40 weist eine Mehrzahl von Nuten 43 
fur ORinge der Buchse auf, welche um die AuBenumfangs- 
flache der Betatigungsstiftbuchse 40 herum ausgebildet 
sind, wobei in jede ein Buchsen-O-Ring 45 eingefiigt ist. 

Der zentrale Innenbereich der Betatigungsstiftbuchse 40 
bildet einen zentralen Hohlraum 46 fur den Gasdurchgang, 
in dem mindestens zwei Buchsen-O-Ringe 45 und ein inne- 
rer Halter 47 angeordnet sind. Die Buchsen-O-Ringe 45 hal- 
ten den zentralen Hohlraum 46 gasdicht, und der innere Hal- 
ter 47 halt den Buchsen-ORing 45 der Innenseite und er- 
leichtert ein sanftes Gleiten des Betatigungsstifts 19. Die 
Betatigungsstiftbuchse 40 weist eine Offnung 42 auf, die auf 
einer Seite der Betatigungsstiftbuchse 40 ausgebildet ist. 
Die Offnung 42 ist mit dem AuBenraum des Zylinders 44 
verbunden. 

Der innere Halter 47 hat eine kleine Verbindungsoffhung 
47a, die an einer Seite des inneren Halters 47 ausgebildet ist 
und mit der Offnung 42 zusammenwirkt. 

GemaB Fig. 2 weist der Betatigungsstift 19 einen Ab- 
schnitt 19a mit kleinem Durchmesser auf, der im mitderen 
Bereich des Betatigungsstifts 19 ausgebildet ist. Der Ab- 
schnitt 19a mit kleinem Durchmesser weist einen kleineren 
Durchmesser als der Rest des Betatigungsstifts 19 auf. 
Wenn der Betatigungsstift 19 abgesenkt wird, bildet der Ab- 
schnitt 19a mit kleinem Durchmesser derart einen schmalen 
Spalt zwischen dem Betatigungsstift 19 und der Betati- 
gungsstiftbuchse 40 aus, daB das in eine erste Kammer A ge- 
ftillte Gas in den zentralen Hohlraum 46 der Betatigungs- 
stiftbuchse 40 hinein und weiter durch die Offnung 42 in 
eine zweite Kammer B stromen kann. GemaB Fig. 2 be- 
zeichnet das Bezugszeichen 13 eine in der Betatigungsstift- 
buchse 40 montierte Haltescheibe, welche die Buchsen-O- 
Ringe 45 in der Buchse 40 halt. In die erste Kammer A sind 
als Arbeits-Gas und -Hussigkeit gasformiger Stickstoff und 
01 gefiillt. 

Fig. 3 ist eine vergroBerte Schnittansicht zur detaillierten 
Veranschaulichung der Konstruktion eines am oberen Ende 
der Kolbenstange 30 montierten Kolbens 80, und Fig. 4 
stellt eine vergroBerte Schnittansicht zur Veranschaulichung 
der Arbeitsweise des Kolbens 80 dar. 

Die Kolbenstange 30 weist einen Kolb ens tang enkopf 87 
auf, der die Kolbenstange 30 und den Kolben 80 zusammen- 
halt. Der Kolben 80 weist eine Mehrzahl von inneren bzw. 
auBeren O-Ring-Nuten auf, wobei in jedem jeweils ein Kol- 
ben- O-Ring 82 montiert ist, um Gasdichtheit herzustellen. 
Der Kolben 80 weist verschiedene Teile auf, die ein sanftes 
und dichtes Gleiten des Kolbens 80 innerhalb des Zylinders 
44 ermoglichen, und den Kolben 80 an einem Heraustreten 
aus der Spindel 10 hindem. Der untere Abschnitt der Spin- 
del 10 ist nach innen gebogen, um ein Heraustreten des Kol- 
bens 80 zu verhindem. 

Die Spindel 10 nimmt einen auf ihrer unteren Seite ange- 
ordneten Flansch 83 und ein uber dem Flansch 83 angeord- 
netes Dichtungsteil 84 auf, um der Zylinder 44 gasdicht zu 
halten. Zwischen dem Kolben 80 und dem Dichtungsteil 84 
sind ein Kreisring 85 und ein Zylinderhalter 86 der Reihe 
nach von oben nach unten angeordnet. Der Kreisring 85 um- 
greift einen Federring 88 zur Befestigung des Kolbens 80 an 
der Kolbenstange 30, wobei der Zylinderhalter 86 den unte- 
ren Abschnitt des Zylinders 44 abstutzt. 

GemaB Fig. 4 weist der Zylinderhalter 86 ein Gasdurch- 
gangsloch 86a auf, welches durch einen auBeren Abschnitt 
des Zylinderhalters 86 ausgebildet ist. Das Gasdurchgangs- 
loch 86a schafft einen Weg von der zweiten Kammer B zur 
dritten Kammer C. Daher ermoglicht das Gasdurchgangs- 
loch 86a die Gasstromung von der ersten Kammer A durch 
die zweite Kammer B in die dritte Kammer C. Pfeile in Fig. 
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4 zeigen die Gasstromung von der zweiten Karnmer B zur 
dritten Kainmer C. 

Die Fig. 5A und 5B zeigen je eine auseinander gezogene 
bzw. zusammengebaute Ansicht des in der herkommlichen 
hoheneinstellenden Gaszylindervorrichtung gemaB Fig. 1 
angewendeten Betatigungsstifts 19. Der Betatigungsstift 19 
weist einen Abschnitt 19a mit kleinem Durchmesser und 
zwei Abschnitte 19b mit groBem Durchmesser auf. Der Ab- 
schnitt 19a mit kleinem Durchmesser und die zwei Ab- 
schnitte 19b mit groBem Durchmesser sind miteinander 
durch einen schragen Abschnitt 19c integral verbunden. Der 
tiefer gelegene Abschnitt 19b mit groBem Durchmesser hat 
einen Betatigungsstifthals 19d, der vom unteren Abschnitt 
des Abschnittes 19b mit groBem Durchmesser nach unten 
ubersteht. 

GemaB Fig. 5B ist der Betatigungsstifthals 19d in eine 
Befestigungsscheibe 17 eingefugt, und dann wird ein Halte- 
kopf 19e derart am unteren Ende des Betatigungsstifthalses 
19d angeordnet, da6 die Befestigungsscheibe 17 daran befe- 
stigt ist. Die Befestigungsscheibe 17 trennt sich von der Hal- 
tescheibe 13, wenn eine aufiere Kraft gemaB einem Pfeil in 
Fig. 2 aufgebracht wird, wahrend die Befestigungsscheibe 
17 die Haltescheibe 13 beriihrt, wenn der Druck des in die 
erste Kammer A gefullten Gases auf die Befestigungs- 
scheibe 17 aufgebracht wird. Das Bezugszeichen 17a be- 
zeichnet eine Scheibenbefestigungsbohrung, die im Zen- 
trurn der Befestigungsscheibe 17 ausgebildet ist, um den Be- 
tatigungsstifthals 19d aufzunehmen. 

Fig. 6 stellt eine vergroBerte Schnittansicht des Betati- 
gungsstifts 19 und der Betatigungsstiftbuchse 40 dar, um die 
Funktionsweise des Betatigungsstifts 19 in der Betatigungs- 
stiftbuchse 40 zu veranschaulichen. Wenn der Betatigungs- 
iiberstand 14 gemaB der Darstellung in Fig. 1 durch einen 
nicht gezeigten Hebel gedriickt wird, dann driickt die inte- 
gral mit dem Betatigungsiiberstand 14 ausgebildete Schub- 
stange 18 den Betatigungsstift 19 abwarts; ein Zustand, der 
in Fig. 6 gezeigt ist. 

Wenn der Betatigungsstift 19 nach unten gedriickt ist, 
dann ist der Abschnitt 19a des Betatigungsstifts 19 abge- 
senkt, um die erste Kammer A und den zentralen Hohlraum 
46 zu verbinden. In diesem Falle stromt das Gas von der er- 
sten Kammer A durch den zentralen Hohlraum 46, die 
kleine Verbindungsoffnung 47a und die Offnung 42 in die 
zweite Kammer B. Uberdies flieBt das von der ersten Kam- 
mer A in die zweite Kammer B gestromte Gas weiter durch 
das Gasdurchgangsloch 86a in die dritte Kammer C (siehe 
Fig. 4). 

Fig. 7 ist eine Schnittansicht der in Fig. 1 gezeigten her- 
kommlichen Hoheneinstellvorrichtung, welche den Ab- 
senkvorgang der Gaszylinderspiodel 10 zeigt. Da das Gas in 
der ersten Kammer A abnimmt, wahrend das Gas in der drit- 
ten Kammer C zunimrnt, wird der Kolben 80 als eine Folge 
der Anderung der Druckdifferenz in den beiden Kammem 
(siehe Fig. 7) nach oben gedriickt. In anderen Wort en, der 
Gasdruck in der dritten Kammer C, der groBer ist als der in 
der ersten Kammer A, driickt den Kolben 80 relativ nach 
oben und die Spindel 10 relativ nach unten, um dadurch die 
Spindel abzusenken, da der Kolben 80 mi tie Is der Kolben- 
stange 30 an der Spindelhalterung 50 des AuBenrohrs 20 fi- 
xiert ist. 

Die oben beschriebene herkommliche hbheneinstellende 
Gaszylindervorrichtung weist folgende Probleme auf: 

Erstens ist die Betatigungsstiftbuchse 40 aus Metall her- 
gestellt, normalerweise aus Aluminium, da dieses leicht ver- 
arbeitet werden kann. Aluminium ist jedoch sehr teuer und 
kann schon bei der Herstellung beschadigt werden. Daher ist 
die Wahrscheinlichkeit hoch, daB die hergestellten Teile der 
Betatigungsstiftbuchsen 40 Mangel wie Kratzer an der 


4 

Oberflache aufweisen, trotz der Tatsache, dafl die Oberfla- 
che der Betatigungsstiftbuchsen 40 eine hohe Prazision er- 
fordert, um die gasdichten Eigenschaften sicher zu stellen. 
Zweitens erhoht die komplizierte Bauweise der Betati- 
5 gungsstiftbuchse 40 die Herstellkosten und beeintrachtigt 
die Massenfertigung. Drittens erhohen der mit der Betati- 
gungsstiftbuchse 40 zusammen montierte Buchsen-O-Ring 
45 und der innere Halter 47 die Produktionsschritte und den 
Arbeitsaufwand. Viertens, auch wenn alle Teile der Betati- 
10 gungsstiftbuchse 40 mit der Ausnahme der Buchsen-O- 
Ringe 45 durch ein SpritzguBverfahren hergestellt werden, 
wird eine Trennfuge zwischen dem oberen und unteren 
GuBteil der Betatigungsstiftbuchse 40 verbleiben, was einen 
weiteren Nachbearbeitungsschritt bei der Herstellung der 
15 Betatigungsstiftbuchse 40 verlangt, und was die Oberfla- 
chengenauigkeit der hergestellten Betatigungsstiftbuchse 40 
verschlechtert. 

Fiinflens bedarf der herkommliche Betatigungsstift 19 ei- 
ner hohen Genauigkeit in seinen Abmessungen, um die gas- 
20 dichten Eigenschaften zu gewahrleisten, obwohl er aus ei- 
nem relativ harten Material hergestellt ist. Der Betatigungs- 
stifthals 19d zum Festhalten der Befestigungsscheibe macht 
jedoch die Konstruktion des Betatigungsstifts 19 noch kom- 
plizierter, da er relativ muhsame Arbeit bei seiner Herstel- 
25 lung verlangt, die Massenfertigung beeintrachtigt und die 
Herstellkosten erhoht. Femer kann die Montage des Halte- 
kopfes 19e mit dem Betatigungsstifthals 19d EinftuB auf die 
restlichen Abschnitte des Betatigungsstiftes 19 haben, was 
zu einer Verformung des Betatigungsstiftes 19 fiihren kann, 
30 wobei dies fur ein Prazisionsteil nicht erwiinscht ist. 

Sechstens erfordert der Kolben 80 einem weiteren Pro- 
duktionsschritt zur Montage des Kolben-O-Rings 82 an den 
Innen- bzw. AuBenoberfiachen des Kolbens 80, was den no- 
tigen Produktionsaufwand und die Ausgaben erhoht. Sieb- 
35 tens ist es schwer, die Kolbenstange 30 mit dem AuBenrohr 
20 zusammen zu fugen, und die Kolbenstange 30 kann sich 
vom AuBenrohr 20 nach der Montage trennen, 

Die Fig. 8 bis 10 zeigen eine andere herkommliche ho- 
heneinsteUende Vorrichtung eines Drehstuhls, die eine 
40 Schraubenspindel aufweist. Fig. 8 stellt eine perspektivische 
Explosionsdarstellung einer herkommlichen hoheneinstel- 
lenden Spindelvorrichtung eines Drehstuhls dar, und die 
Fig. 9 und 10 sind perspektivische Ansichten von zwei Ar- 
ten ublicher Wellenlagerelemente, die in der herkommlichen 
45 hoheneinstellenden Spindelvorrichtung gemaB Fig. 8 ange- 
wendet werden. 

In Fig. 8 bezeichnen die Bezugszeichen 100 und 200 je- 
weils ein AuBenrohr und eine Spindel, die im AuBenrohr 
eingefiigt ist. Das AuBenrohr 100 ist zylinderformig, und die 
50 Spindel 200 weist ein zylinderformiges inneres Rohr 240 
und einen Spindelhals 220 auf, der mit dem inneren Rohr 
240 eine Einheit bildet. Das innere Rohr 240 weist eine 
Mehrzahl an Vertiefungen 242 zum Halten eines Stutzrings 
320 auf. Der Spindelhals 220 ist konisch geformt, um in ei- 
55 nen Sitz (hier nicht gezeigt) eines Stuhls eingefugt zu wer- 
den. Die Spindel 200 beherbergt einen elastischen Dampfer 
300, um einen Komfort fiir die sitzende Person zu gewahr- 
leisten, ein Wellenlagerelement 500, um ein sanftes Drehen 
der Spindel zu ermoglichen, einen Gummiring 600, um die 
60 Stuhlhohe beizubehalten, eine Schraubenmutter 700 und 
eine Kupplung 800, um die Stuhlhohe einzustellen. 

Die Bezugszeichen 120, 320 und 502 bezeichnen jeweils 
eine Spindelfuhrung, die zwischen dem AuBenrohr 100 und 
der Spindel 200 zu deren Abstutzung angeordnet ist, einen 
65 Stutzring, der zwischen den Anschlagvertiefungen 242 und 
dem elastischen Dampfer 300 angeordnet ist, und Kugeln, 
die im Wellenlagerelement 500 eingefugt sind. Die Bezugs- 
zeichen 590 bezeichnet Lagerstiitzen, die iiber und unter 
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dem Wellenlagerelement 500 angeordnet sind, urn es zu 
schutzen. 

Die Spindel 200 beherbergt ferner eine Schraubenwelle 
900, die sich durch den elastischen Dampfer 300, das Wel- 
lenlagerelement 500, den Gumrniring 600, die Schrauben- 5 
mutter 700 und die Kupplung 800 erstreckt. Eine Schrau- 
benwellenscheibe 910 ist am unteren Abschnitt der Schrau- 
benwelle 900 montiert. Die Schraubenwellenscheibe 910 
enthalt eine runde Schraubenwellenbohrung 912, urn eine 
Leerlaufrotation der Schraubenwelle 900 zu vermeiden. 10 
Eine Mutterstiitze 920 begrenzt das Herabsinken der 
Schraubenmutter 700. 

Die Kupplung 800 ist am unteren Ende der Spindel 200 
befestigt. Die Schraubenmutter 700 weist eine schrage 
Kante bzw. Nut 720, die an ihrer oberen Flache ausgebildet 15 
ist, und eine Mehrzahl an Zahnnuten 780 auf, welche an ih- 
rer unteren Flache ausgebildet ist. Die Kupplung 800 weist 
eine Mehrzahl an Zahnen 820 auf, die auf der oberen Flache 
der Kupplung ausgebildet sind. Die schrage Kante 720 
nimmt den Gumrniring 600 auf, und die Zahne 820 sind mit 20 
den Zahnnuten 780 im EingrifF. 

Gemafi Fig. 9 enthalt das Wellenlagerelement 500 eine 
Mehrzahl an Kugeln 502. Daher sind die uber und unter dem 
Wellenlagerelement 500 angeordneten Lagerstiitzen 590, 
wenn ein Gewicht aufgebracht wird, derart mit den Kugeln 25 
502 in Beriihrung, daB der Gleitwiderstand reduziert ist, wo- 
durch ein sanftes Drehen des Stuhls gesichert wird. In Fig. 9 
bezeichnet das Bezugszeichen 504 ein Loch, durch das die 
Schraubenwelle 900 verlauft. 

Das oben erwahnte Wellenlagerelement 500 enthalt je- 30 
doch mindestens vier Kugel 502, urn ein sanftes Drehen der 
Spindel 200 sicher zu stellen. Diese Bauweise verursacht ein 
Problem, d. h., daB die aus Kunstharz bestehenden und im 
Wellenlagerelement 500 montierten Metallkugel 502 ein 
strukturelles Problem verursachen konnen. Femer zeigt die- 35 
ses Metallkugeln enthaltende Wellenlagerelement 500 man- 
che Probleme wie das erschwerte Herstellungsverfahren, ein 
Problem in der Haltbarkeit und hone Produktionskosten. 

GemaB auf Fig. 10 weist das Wellenlagerelement 500 
eine zylinderformige AuBenwand 510 und eine zylinderfdr- 40 
mige Innenwand 520 auf, die einstiickig miteinander durch 
eine Mehrzahl von Briicken 530 verbunden sind. Die Briik- 
ken 530 weisen eine niedrigere vertikale Breite als die zylin- 
derformige AuBenwand 510 und die zylinderformige Innen- 
wand 520 auf. Die Briicken 530 schaffen einen Schmiermit- 45 
telspalt 540 zwischen der zylinderformigen AuBenwand 510 
und der zylinderformigen Innenwand 520, und jede der 
Briicken 530 enthalt derart eine Schmiermittelrinne 550, 
daB Schmiermittel eingefiillt werden und frei im Schmier- 
mittelspalt 540 durch die Schmiermittelrinnen 550 flieBen 50 
kann. Das Wellenlagerelement 500 kann wahlweise aus har- 
tem Kunstharz oder Metall hergestellt werden. Das Bezugs- 
zeichen 560 bezeichnet ein Loch im Zentrum des Wellenla- 
gerelements 500, durch welches die Schraubenwelle 900 
hindurchgeht. 55 

Bei dieser Art des Wellenlagerelements 500 gemaB 1 Fig. 
10 schiitzt das in dem Schmiennittelspalt 540 gefiillte 
Schmiermittel die Reibungsteile, um dadurch die Haltbar- 
keit des Wellenlagerelements 500 zu erhohen. Das Wellen- 
lagerelement 500 hat jedoch eine sehr komplizierte Struktur, 60 
weil die zylinderformige AuBenwand 510, die Briicken 530 
und die zylinderformige Innenwand 520 integral miteinan- 
der verbunden sind, und das Wellenlagerelement 500 den 
Schmiermittelspalt 540 und die Schmiermittelrinnen 550 
aufweist. Daher ist es schwierig, die Metallform des Wellen- 65 
lagerelements 500 herzustellen, und die Produktionskosten 
des Wellenlagerelements 500 sind hoch. 

Die vorliegende Erfindung dient zur Beseitigung der oben 


beschriebenen Probleme im Stand derTechnik, und folglich 
ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine hohenein- 
stellende Vorrichtung eines Drehstuhls bereitzustellen, die 
eine einfache Bauweise aufweist und bei der Produktions- 
schritte bzw. die Herstellungskosten wesentlich reduzierbar 
sind. 

Um die oben erwahnte Aufgabe zu losen, schafft die vor- 
liegende Erfindung eine Vorrichtung zur Hoheneinstellung 
eines Drehstuhls, mit: 

einem AuBenrohr, das drehbar in einen Sitz des Drehstuhls 
eingefiigt ist; 

einer Spindel, die verschiebbar in das AuBenrohr eingefiigt 
ist, wobei die Spindel einen Zylinder aufweist, der in der 
Spindel mittels einer Zylinderhalterung befestigt ist, welche 
im unteren Abschnitt der Spindel angeordnet ist; 
einer Kolbenstange, die fest im AuBenrohr aufgenommen 
und durch einen Boden der Spindel verschiebbar in die 
Spindel eingefiigt ist; 

einer Betatigungsstiftbuchse, welche an einem oberen Ende 
des Zylinders befestigt ist, wobei die Betatigungsstiftbuchse 
einen Buchsenkorper und eine Buchsenumhullung aufweist, 
die auf den Buchsenkorper aufgebracht ist, wobei der Buch- 
senkorper ein Betatigungsstiftloch und eine im Buchsenkor- 
per ausgebildete OfFnung aufweist, 

wobei die Betatigungsstiftbuchse durch eine integrale Ein- 
zelformung hergestellt ist; 

einem Betatigungsstift, der verschiebbar in das Betatigungs- 
stiftloch eingefiigt ist; und 

einem Kolben, der an einem oberen Abschnitt der Kolben- 
stange befestigt und verschiebbar in den Zylinder eingefiigt 
ist, wobei die Betatigungsstiftbuchse und der Kolben im Zy- 
linder eine erste Kammer oberhalb des Kolbens, die Spindel 
und der Zylinder eine zweite Kammer zwischen der Spindel 
und dem Zylinder, und der Kolben und der Zylinder im Zy- 
linder eine dritte Kammer unter dem Kolben ausbilden, wo- 
bei die OfFnung des Buchsenkorpers mit der zweiten Kam- 
mer verbunden ist, wobei die zweite Kammer und die dritte 
Kammer durch ein Gasdurchgangsloch verbunden sind, das 
durch einen AuBenabschnitt der Zylinderhalterung hindurch 
ausgebildet ist, wobei die erste, die zweite und die dritte 
Kammer ein Betriebsfluid enthalten, und. 
wobei der Betatigungsstift die OfFnung offnet, um die erste 
Kammer mit der zweiten Kammer derart zu verbinden, daB 
das Betriebsfluid von der ersten Kammer durch die zweite 
Kammer in die dritte Kammer stromen kann, wenn der Be- 
tatigungsstift nach unten gedriickt ist, wahrend der Betati- 
gungsstift die OfFnung abschliefit, wenn der Betatigungsstift 
nicht nach unten gedriickt ist. 

Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den Merk- 
malen der Unteransprtiche, 

Vorzugsweise ist der Buchsenkorper aus Metall und die 
Buchsenumhullung aus einem elastischen Material herge- 
stellt werden. Der Buchsenkorper weist eine ringformige 
Verstarkung auf, die aus dem mittleren Abschnitt des Buch- 
senkorpers nach auBen iibersteht, wobei die OfFnung durch 
die ringformige Verstarkung ausgebildet ist. Die Buchsen- 
umhullung weist eine Mehrzahl von ringformigen Buchsen- 
uberstanden auf, die von inneren bzw. aufieren Fliichen der 
Buchsenumhullung uberstehen, wobei die ringformigen 
Buchsenuberstande als O-Ringe wirken. 

Der Kolben weist einen zylindrischen Kolbenkorper und 
eine Kolben umhu Hung auf, die auf den Kolbenkorper aufge- 
bracht ist, wobei der Kolben durch eine integrale Einzelfor- 
mung hergestellt ist. Der Betatigungsstift weist einen Ab- 
schnitt mit kleinem Durch messer, zwei Abschnitte mit gro- 
Bem Durchmesser und zwei schrage Abschnitte auf, die in- 
tegral miteinander ausgebildet sind, wobei jeder der schra- 
gen Abschnitte zwischen dem Abschnitt mit kleinem Durch- 
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messer und je einem der Abschnitte mit groBem Durchmes- 
ser angeordnet ist. 

Ferner wird bevorzugt, daB die Vorrichtung ferner ein 
Wellenlagerelement an einem Boden der Kolbenstange im 
AuBenrohr aufweist, um ein durch die Kolbenstange tiber- 5 
tragenes Gewicht abzustiitzen, wobei das Wellenlagerele- 
ment die Form eines Ringes mit kreisformigem Querschnitt 
aufweist, dessen obere und untere Flachen gekrummte Fla- 
chen, die entsprechend einer vorbestimmten Kriimmung ge- 
bogen sind, oder konische Flachen sind, die mit einem vor- 10 
bestimmten Winkel konisch ausgebildet sind. 

Die Vorrichtung kann auch eine Sicherungsscheibe auf- 
weisen, die eine Mehrzahl von Sicherungskeilen bzw. - 
zahne enthalt, die von einem Innenumfang der Sicherungs- 
scheibe nach oben oder nach unten iiberstehen. Die Siche- 15 
rungskeile sind mit einer Mehrzahl von Kolbenstangennuten 
im Eingriff, die auf einer zylindrischen Flache eines unteren 
Endes der Kolbenstange ausgebildet sind, um die Kolben- 
stange stabil dauerhaft zu befestigen. 

Wenn der Betatigungsstift nach unten gedriickt ist, wird 20 
der Belatigungsstiftabschnitt mit dem kleinen Durchmesser 
abgesenkt, um die erste Kammer mit dem zentralen Hohl- 
raum zu verbinden. In diesem Falle stromt das sich in der er- 
sten Kammer befindliche Gas durch den zentralen Hohl- 
raum und die Offnung in die zweite Kammer. Ferner stromt 25 
das von der ersten Kammer in die zweite Kammer gestrtimte 
Gas in die dritte Kammer weiter. 

Da das Gas in der ersten Kammer abnimmt, wahrend das 
Gas in der dritten Kammer zunimmt, wird der Kolben nach 
oben gedriickt. In diesem Falle driickt der Gasdruck in der 30 
dritten Kammer, der groBer als der in der ersten Kammer ist, 
den Kolben nach oben und die Spindel nach unten, um da- 
durch die Spindel abzusenken, da der Kolben an der Spin- 
delhalterung des Aufienrohrs mittels der Kolbenstange befe- 
stigt ist. 35 

Der oben erlauterte Zweck, sowie weitere Merkmale und 
Vorteile der vorliegenden Erfindung werden durch eine de- 
railliertc Beschreibung der bevorzugten Ausfuhrungsformen 
des Gegenstandes anhand der Figuren verdeutlicht. Es zei- 
gen: 40 

Fig. 1 eine Schnittansicht einer herkommlichen Hbhen- 
einstellvorrichtung eines Drehstuhls mit einer Gaszylinder- 
spindel; 

Fig. 2 eine vergroBerte Schnittansicht der Betatigungs- 
stiftbuchse, die in der Spindel gemaB Fig. 1 angeordnet ist; 45 

Fig. 3 eine vergroBerte Schnittansicht eines Kolbens, der 
in der Spindel gemaB Fig. 1 angeordnet ist; 

Fig. 4 eine vergroBerte Schnittansicht des Kolbens gemaB 
Fig. 3 in seiner Betriebslage; 

Fig. 5 A und 5B auseinander gezogene bzw. zusammenge- 50 
baute Schnittansichten eines Betatigungsstiftes, der in der 
Spindel gemaB Fig. 1 angeordnet ist; 

Fig. 6 eine vergroBerte Schnittansicht, um die Funktions- 
weise des Betatigungsstifts gemaB Fig. 5 A und 5B zu zei- 
gen; 55 

Fig. 7 eine Schnittansicht der herkommlichen Hohenein- 
s tell vorrichtung gemaB Fig. 1, um den Absenkvorgang der 
Spindel mit der Gaszylinderbauweise zu zeigen; 

Fig. 8 eine perspektivische Explosionsdarstellung einer 
herkommlichen hoheneinstellenden Spindel vorrichtung ei- 60 
nes Drehstuhls; 

Fig. 9 und 10 perspektivische Ansichten von zwei Bauw- 
eisen herkommlicher Wellenlagerelemente, die in der her- 
kommlichen hoheneinstellenden Spindel vorrichtung gemaB 
Fig. 8 angewendet werden; 65 

Fig. 11 A, 1 IB und 11C jeweils eine perspektivische Teil- 
schnittansicht, eine perspektivische Ansicht und cine 
Schnittansicht einer Betatigungsstiftbuchse, die in einer H6- 


heneinstellvorrichtung eines Drehstuhls gemaB der vorlie- 
genden Erfindung angewendet wird, und Fig. 1 ID ist eine 
Schnittansicht eines Buchsenkorpers der Betatigungsstift- 
buchse gemaB Fig. 11 A, 11B und 11C; 

Fig. 12A, 12B und 12C jeweils eine perspektivische Teil- 
schnittansicht, eine perspektivische Ansicht und eine 
Schnittansicht eines Kolbens, der in einer Hoheneinstellvor- 
richtung eines Drehstuhls gemaB der vorliegenden Erfin- 
dung angewendet wird; 

Fig. 13 eine vergroBerte Ansicht einer Spindel im Schnitt, 
welche die Betatigungsstiftbuchse gemaB der Fig. 11 A, 
11B,11C und 11D enthalt; 

Fig. 14 eine vergroBerte Teilansicht einer Spindel im 
Schnitt, die den Kolben gemaB der Fig. 12 A, 12B und 12C 
enthalt; 

Fig. 15 ist eine vergroBerte Seitenansicht eines Betati- 
gungsstiftes, der in die Betatigungsstiftbuchse der Spindel 
gemaB Fig. 13 eingefiigt ist; 

Fig. 16 und 17 eine vergroBerte Teilschnittansicht und 
eine Schnittansicht von Wellenlagerelementen gemaB der 
Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung, die in ei- 
ner Hoheneinstellvorrichtung eines Drehstuhls gemaB Fig, 
21 angewendet werden; 

Fig. 18 und 19 eine Schnittansicht und eine Draufsicht 
von anderen Wellenlagerelementen gemaB anderer Ausfuh- 
rungsformen der vorliegenden Erfindung, erganzend zu den 
Wellenlagerelementen gemaB der Fig. 16 und 17; 

Fig. 20A, 20B und 20C Draufsichten von Sicherungs- 
scheiben gemaB mehrerer Ausfuhrungsformen der vorlie- 
genden Erfindung, die in einer Hoheneinstellvorrichtung ei- 
nes Drehstuhls gemaB Fig. 21 angewendet werden, und Fig. 
20D ist eine Seitenansicht der Sicherungsscheiben gemaB 
der Fig. 20A, 20B und 20C; und 

Fig. 21 eine vergroBerte Teilansicht eines AuBenrohrs im 
Schnitt gemaB einer Ausfuhrungsform der vorliegenden Er- 
findung, welche die Sicherungsscheibe gemaB Fig. 20D auf- 
weist. 

Im folgenden werden mehrere bevorzugte Ausfuhrungs- 
formen der vorliegenden Erfindung detailliert.mit Vcrweis 
auf die beiliegenden Figuren, insbesondere auf Fig. 11 A bis 
Fig. 2 1 , beschrieben . 

GemaB der Fig. 13, 14, und 21 und ahnlich wie die her- 
kommliche Hoheneinstellvorrichtung gemaB Fig. 1 weist 
eine erfindungsgemaBe Hoheneinstellvorrichtung eines 
Drehstuhls eine zylinderftirmige Spindel 110, ein AuBen- 
rohr 120, das einen groBeren Durchmesser zur Aufnahme 
der Spindel 110 aufweist, und eine Kolbenstange 130 auf, 
die durch den Boden der Spindel 110 in die Spindel einge- 
fiigt ist. 

GemaB Fig. 13 ist ein oberer Anschlag 116 am oberen 
Ende der Spindel 110 befestigt, und ein Betatigungsuber- 
stand 114 ist im oberen Anschlag 116 verschiebbar einge- 
fiigt. Der Betatigungsiiberstand 114 ist mit einem Hebel 
(nicht gezeigt) zurHoheneinstellung des Drehstuhls verbun- 
den. Eine einstiickig unter dem Betatigungsiiberstand 114 
ausgebildete Schubstange 118 ist in Kontakt mit einem Be- 
tatigungsstift 119. Der Betatigungsstift 119 ist in einer Beta- 
tigungsstiftbuchse 140 derart montiert, daB er darin nach 
oben und unten gleitet. EHe Betatigungsstiftbuchse 140, de- 
ren detaillierte Konstruktion spater erlautert wird, ist in der 
Spindel 110 befestigt, wobei darin Gasdichtheit hergestellt 
wird. 

GemaB Fig. 21 weist das AuBenrohr 120 eine Spindelhal- 
terung 150 auf, die am unteren Bereich des AuBenrohres 
120 befestigt ist. Die Kolbenstange 130 ist an der Spindel- 
halterung 150 befestigt. Die Spindel 110 weist im oberen 
Bereich einen Spindelhals 112 auf, der konisch geformt ist, 
um in den Sitz (nicht gezeigt) eines Stuhls eingefiigt zu wer- 
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den. 

Die untere Seite der Kolbenstange 130 ist mittels einer 
Klammer 170 abnehmbar an der Spindelhalterung 150 befe- 
stigt. Das Bezugszeichen 162 bezeichnet einen Dampfer 
bzw. Puffer wie z. B. ein Guminiteil, das mit dem Boden der 5 
Spindel 110 in Beriihrung kommt. Der Puffer 162 dampft 
die Einwirkung auf den Boden der Spindel 110, wenn die 
Spindel 10 in ihre unterste Lage abgesenkt wird. Ein Axial - 
drucklager 160 sitzt auf der Spindelhalterung 150, urn ein 
sanftes Drehen des Stuhls bei einer Gewichtsbelastung von 10 
oben sicher zu stellen. 

GemaB Fig. 14 weist die Kolbenstange 130 einen Kolben- 
stangenkopf 187 auf, der die Kolbenstange 130 und den 
Kolben 180 zusammenhalt. Die Spindel 110 umgreift einen 
Zylinder 144, der einen kleineren Durchrnesser als die Spin- 15 
del 110 aufweist. Die Spindel 110 weist einen in der Spindel 
110 angeordneten Dampfer auf, urn der sitzenden Person ein 
angenehmes Gefuhl zu verleihen. Der untere Abschnitt der 
Spindel 110 ist nach innen gebogen, um ein Heraustreten 
des Kolbens 180 zu verhindern. 20 

Die Spindel 110 beherbergt einen nahe ihrer unteren Seite 
angeordneten Ransch 183 und ein iiber dern Ransch 183 an- 
geordnetes Dichtungsteil 184, um den Zylinder 144 gasdicht 
zu halten. Zwischen dem Kolben 180 und dem Dichtungsteil 
184 sind ein Kreisring 185 und ein Zylinderhalter 186 der 25 
Reihe nach von oben nach unten angeordnet. Der Zylinder- 
halter 186 stiitzt den unteren Abschnitt des Zylinders 144 
ab. 

Der Zylinderhalter 186 weist ein Gasdurchgangsloch 
186a auf, das durch einen auBeren Abschnitt des Zylinder- 30 
halters 186 ausgebildet ist. Das Gasdurchgangsloch 186a 
schafft einen Weg von der zweiten Kammer B in die dritten 
Kammer C. Daher ermoglicht das Gasdurchgangsloch 186a 
die Gasstromung von der ersten Kammer A durch die zweite 
Kammer B in die dritte Kammer C 35 

Die Fig. 11 A, 11B und 11C sindjeweils eine perspektivi- 
sche Teilschnittansicht, eine perspektivische Ansicht und 
eine Schnittansicht von einer Betatigungsstiftbuchse 140, 
die in einer erfindungsgemaBen Hoheneinstellvorrichtung 
eines Drehstuhls gemaB obiger Beschreibung angewendet 40 
wird, und Fig. 1 ID ist eine Schnittansicht eines Buchsen- 
korpers 140a einer Betatigungsstiftbuchse gemaB der Fig. 
11A, llBund 11C. 

Wie die detaillierte Darstellung in den Fig. 11A bis 11D 
zeigt, ist die Betatigungsstiftbuchse 140 integral aus zwei 45 
Materialsorten ausgebildet. Die Betatigungsstiftbuchse 140 
weist einen Buchsenkorper 140a, der aus einem Metallmate- 
rial hergestellt ist, und eine Buchsenumhullung 140b auf, 
die aus elastischem Material wie z. B. Gummi hergestellt ist. 
Die Betatigungsstiftbuchse 140 weist ein Betatigungsstift- 50 
loch 141 auf, das durch das Zentrum des Buchsenkorpers 
140a ausgebildet ist. Die Buchsenumhullung 140b ist auf 
die AuBenflache des Buchsenkorpers 140a und die Innenfia- 
che des Betatigungsstiftloches 141 aufgebracht. Der Buch- 
senkorper 140a weist eine relativ hohe Harte auf, wahrend 55 
die Buchsenumhullung 140b das elastische und flexible Ma- 
terial nutzt, um die gasdichten Eigenschaften im Betati- 
gungsstiftloch 141 sicher zu stellen, und die Funktion eines 
O-Ringes durch ein Teil der AuBenflache des Buchsenkor- 
pers 140a nutzt. 60 

Die Betatigungsstiftbuchse 140 kann durch eine Einlege- 
form (insert mold) hergestellt werden, weil die Buchsenum- 
hullung 140b aus elastischem Material hergestellt ist und 
leicht aus der Form entfernt werden kann. 

Es ist bevorzugt, daB der Buchsenkorper 140a eine ring- 65 
formige Verstarkung 140c aufweist, die vom dem mittleren 
Abschnitt des Buchsenkorpers 140a ubersteht. Die ringfor- 
mige Verstarkung 140c weist eine Offnung 142 mit einem 


sehr Meinen Durchrnesser auf, die durch die ring formige 
Verstarkung 140c aus Metallmaterial hindurch ausgebildet 
ist, wobei die Offnung nicht durch die Buchsenumhullung 
140b aus elastischem Material ausgebildet werden kann, 
weil das elastische Material die sehr kleine Offnung 142 
blockieren bzw. schlieBen kann. Die ringfdrmige Verstar- 
kung 140c kompensiert den Verlust an Fesdgkeit, der durch 
die Ausformung der Offnung 142 verursacht wird. Die 
Buchsenumhullung 140b weist eine Mehrzahl von ringfbr- 
migen Buchsenuberstanden 145 auf, die von den inneren 
und auBeren Rachen der Buchsenumhullung 140b Uberste- 
hen. 

Die Fig* 12 A, 12B und 12C sindjeweils eine perspektivi- 
sche Teilschnittansicht, eine perspektivische Ansicht und 
eine Schnittansicht eines Kolbens, der in einer Hohenein- 
stellvorrichtung eines Drehstuhls gemaB der vorliegenden 
Erfindung und wie oben beschrieben angewendet wird. 

Wie gezeigt weist der Kolben 180 einen Kolbenkorper 
180a auf, der ein zur Aufnahme der Kolbenstange ausgebil- 
detes Loch 180b enthalt, welches durch den zentralen Be- 
reich des Kolbenkorpers 180a ausgebildet ist. Der Kolben- 
korper 180a ist entweder aus Metall oder aus hartem Kunst- 
harz hergestellt, und ist mit der Kolbenumhullung 180c um- 
hullt, die aus elastischem Harzmaterial wie z. B. Gummi 
hergestellt ist. Die Kolbenumhullung 180c weist eine Mehr- 
zahl von ringformigen Uberstanden 180d auf, die von der 
zylindrischen Innenflache der Kolbenumhullung 180c in das 
zur Aufnahme der Kolbenstange ausgebildete Loch 180b 
und von der zylindrischen AuBenflache der Kolbenumhul- 
lung 180c iiberstehen, welche auf die AuBenflache des Kol- 
benkorpers 180a aufgebracht ist. 

Die ringformigen Uberstande 180d sind aus dem gleichen 
elastischen Material wie die Kolbenumhullung 180c herge- 
stellt. Wenn die im Kolben 180 montierte Kolbenstange 130 
in die Spindel 110 eingefugt ist, ist der ringformige Ober- 
stand 180d, der von der zylindrischen Innenflache der Kol- 
benumhullung 180c in das zur Aufnahme der Kolbenstange 
ausgebildete Loch 180b hervorragt, in engem Kontakt mit 
der Kolbenstange 130, und der ringfdrmige Uberstand 180d, 
der von der zylindrischen AuBenflache der Kolbenumhul- 
lung 180c ubersteht, istderart in engem Kontakt mit dem in 
der Spindel 110 aufgenommenen Zylinder 144, daB eine 
gasdichte Kontaktflache geschaffen wird. 

Obwohl der Kolben 180 gemaB der Fig. 12A, 12B und 
12C einen ringformigen Uberstand 180d an jeder Innenfla- 
che bzw. AuBenflache des Kolbenkorpers 180a aufweist, 
konnte die Anzahl der ringformigen Uberstande 180d je 
nach Bedarf geandert werden. 

Zudem weist der Kolben 180 eine untere zentrale Ausspa- 
rung 181 auf, die in der Mitte der unteren Rache der Kolbe- 
numhullung 180c gemaB der Fig. 12A und 12C ausgebildet 
ist. Femer weist die Kolbenstange 130 eine ringformige Nut 
188a entsprechend der unteren zentralen Aussparung 181 
auf, wie dies in Fig. 14 gezeigt ist. Ein Federring 188 und 
ein Kreisring 185, der den Federring 188 umgreift, sind in 
einen Raum zwischen der ringformigen Nut 188a und der 
unteren zentralen Aussparung 181 eingefugt, um eine Kraft 
in radialer Richtung nach innen bzw. nach auBen zur ring- 
formigen Nut 188a und zur unteren zentralen Aussparung 
181 aufzubringen, wodurch eine dauerhafte Montage der 
Kolbenstange 130 mit dem Kolben 180 erzielt wird. 

Wie oben beschrieben benotigt der Kolben 180 keine O- 
Ringelemente, da sie durch den ringformigen "Oberstand 
180d ersetzt werden, der mit der Kolbenumhullung 180c in- 
tegral ausgebildet ist. Daher weist der Kolben 180 eine ein- 
fach Bauweise auf, was fiir den Kolben 1 80 eine Herstellung 
durch eine einfache GuBform und eine Serienfertigung er- 
moglicht, wodurch die Produktionskosten beachtlich redu- 
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ziert werden. 

Fig. 15 ist eine vergroBerte Seitenansicht des Betati- 
gungsstifts 119, der gemaB Fig. 13 in die Betatigungsstift- 
buchse 140 in der Spindel 110 montiertist. Der Betatigungs- 
stift 119 weist einen Abschnitt 119a mit kieinem Durchmes- 5 
ser, zwei Abschnitte 119b mit groGem Durchmesser und 
zwei schrage Abschnitte 119c zwischen dem Abschnitt 119a 
mit kieinem Durchmesser und jedem der beiden Abschnitte 
119b mit groBem Durchmesser auf. Der Abschnitt 119b mit 
groBem Durchmesser auf der oberen Seite weist eine abge- 10 
faste Flache 11 9g auf, die mit R 0,2 bis R 0,4 abgefast ist, 
wahrend der Abschnitt 119b mit groBem Durchmesser auf 
der oberen Seite einen als Scheibe wirkenden Scheibenkopf 
119f aufweist. 

Der ganze Betatigungsstift 119, der den Abschnitt 119a 15 
mit kieinem Durchmesser, den Abschnitt 119b mit groBem 
Durchmesser, den schragen Abschnitt 119c, die abgefaste 
Flache 11 9g und den Scheibenkopf 119f aufweist, ist inte- 
gral aus einem einzigen Material hergestellt. Daher kann der 
Betatigungsstift 119 bereits durch eine Nachbehandlung 20 
nach einem einzigen Ausformen aus dem Material ohne den 
Montageschritt fur das Einfugen einer separaten Scheibe 
hergestellt werden, was eine Massenproduktion des Betati- 
gungsstifts 119 und eine Reduzierung der Herstellungsko- 
sten ermoglicht. 25 

Vorzugsweise konnte die Oberflache des Betatigungsstif- 
tes 119 nach der Herstellung durch ein Nitrieren, Schleifen, 
und anschlieBend Trommelpolieren des Betatigungsstifts 
119 gemaB obiger Beschreibung derart behandelt werden, 
daB eine Oberflachenharte von HRC 40 bis 60 vorliegt. Eine 30 
solche hohe Harte beseitigt Gasblasen aus der Oberflache 
des Betatigungsstiftes 119, um dadurch seine gasdichte 
Funktion zu verbessern. Femer reduziert der Betatigungs- 
stift 119 der vorliegenden Erfindung im Gegensatz zum her- 
komm lichen Betadgungsstift, der mehrere sepaiat zusam- 35 
menmontierte Teile aufweist, das bei seiner Herstellung er- 
forderliche Material und die Arbeit, und vereinfacht den 
HerstellungsprozeB. 

Die Fig. 16 und 17 sind eine vergroBerte Teilschnittan- 
sicht und eine Schnittansicht von Wellenlagerelementen 400 40 
gemaB der Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung, 
die in einer Hoheneinstellvorrichtung gemaB Fig. 21 ange- 
wendet werden. Das Wellenlagerelementen 400 weist die 
Form eines einzelnen Ringes mit kreisformigem Querschnitt 
auf, dessen obere und untere Flachen gekriimmte Flachen 45 
470 sind, die mit einer Krummung p gemafi Fig. 16 ge- 
krummt sind, oder konische Flachen 480 sind, die mit einem 
Winkel 9 bezogen auf die horizontal Linie gemaB Fig. 17 
konisch ausgebildet sind. Das Wellenlagerelement 400 weist 
ein Wellenloch 460 auf, das durch das Zentrum des Wellen- 50 
lagerelements 400 ausgebildet ist. 

Die Fig. 18 und 19 sind eine Schnittansicht und eine 
Draufsicht von anderen Wellenlagerelementen 400 gemaB 
weiterer Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung, 
zusatzlich zu den Wellenlagerelementen 400 gemaB der Fig. 55 
16 und 17. Das Wellenlagerelement 400 konnte aus einem 
Material wahlweise zwischen einem harten Kunstharz und 
einem Metall hergestellt werden. 

GemaB der in Fig. 18 gezeigten Ausfuhrungsform weist 
das Wellenlagerelement 400 eine Mehrzahl von Lageriiber- 60 
standen 472 auf, die rund um das Wellenloch 460 auf der un- 
teren Flache des Wellenlagerelements 400 ausgebildet sind. 
Fig. 19 zeigt eine andere Ausfuhrungsform, in der die La- 
geruberstande 472 auf der gekrummten Flache 470 bzw. auf 
der konischen Flache 480 ausgebildet sind. Obwohl Fig. 19 65 
das Wellenlagerelement 400 mit sechs Lageruberstanden 
472 zeigt, konnte die Anzahl der Lageruberstande 472 je 
nach Ausfuhrungsformen ausgewiihlt werden. Die Lager- 


uberstande 472 reduzieren den Gleitwiderstand. 

Die Fig. 20A, 20B und 20C sind Draufsichten von Siche- 
rungsscheiben 190 gemaB verschiedener Ausfuhrungsfor- 
men der vorliegenden Erfindung, und Fig. 20D ist eine Sei- 
tenansicht der Sicherungsscheiben 190. Fig. 21 ist eine ver- 
groBerte Teilansicht eines AuBenrohrs 120 gemaB einer 
Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung im Schnitt, 
welche die Sicherungsscheibe 190 aufweist. 

Die die Kolbenstange 130 befestigende Sicherungs- 
scheibe 190 ist zwischen dem Axialdrucklager 160 und der 
Spindelhalterung 150 angeordnet. Die Sicherungsscheibe 
190 weist eine Mehrzahl von Sicherungskeilen 191 auf, die 
vom Innenumfang der Sicherungsscheibe 190 nach unten 
bzw. nach oben uberstehen. Die Sicherungskeile 191 sind 
mit einer Mehrzahl von Kolbenstangennuten 192 im Ein- 
griff, welche die Gestalt einer Mehrzahl von Streifen auf- 
weisen, die auf der zylindrischen Flache des unteren Endes 
der Kolbenstange 130 ausgebildet sind, um so die Kolben- 
stange 130 dauerhaft zu befestigen. 

Es ist bevorzugt, daB die Sicherungsscheibe 190 einen 
AuBendurchmesser von 10 mm bis 30 mm, einen Innen- 
durchinesser von 4 mm bis 20 mm und eine Dicke von 0,2 
mm bis 1 mm aufweist. Die Sicherungsscheibe 190 ist ent- 
weder aus Metall oder aus hartem Kunstharz hergestellt. 
Ferner konnte der Sicherungskeil 191 eine Breite von 1 mm 
bis 5 mm und eine rechteckige Form, dreieckige Form und 
Halbkreisform gemaB den Fig. 20A bis 20C oder ein ande- 
res Polygon aufweisen. 

Die an der Kolbenstange 130 montierte SicherungSr 
scheibe 190 vereinfacht die Montagetatigkeit und reduziert 
die Arbeitszeit, wenn die Kolbenstange 130 an der Spindel- 
halterung 150 befestigt ist, nachdem der Zylinder 144 und 
die Kolbenstange 130 in das AuBenrohr 120 eingefugt sind. 

Auch in dem Fall, daB das AuBenrohr 120 und der Zylin- 
der 144 getrennt behandelt oder gelagert werden, ohne zu- 
sammen montiert zu sein, kann die Sicherungsscheibe 190 
benutzt werden, um mehrere Teile wie z. B. den Dampfer 
162, das Axialdrucklager 160, Lagerstutzen usw. auf der 
Kolbenstange 130 zu befestigen, nachdem sie an die Kol- 
benstange montiert sind. Daher weist die Sicherungsscheibe 
190 einen weiteren Vorteil hinsichtlich der leichten Handha- 
bung und Lagerung der Teile auf. 

Nachstehend wird die Arbeitsweise der erfindungsgema- 
Ben Hoheneinstellvorrichtung eines Drehstuhls detailliert 
beschrieben. Wenn der in Fig. 13 gezeigte Betatigungsuber- 
stand 114 mittels eines Hoheneinstellhebels (dent gezeigt) 
gedriickt ist, driickt die mit dern Betatigungsuberstand 114 
integral ausgebildete Schubstange 118 den Betatigungsstift 
119 ahnlich der in Fig. 6 gezeigten Stellung nach unten. 

Wenn der Betadgungsstift 119 nach unten gedriickt ist, ist 
der Abschnitt 119a mit dem kleinen Durchmesser des Beta- 
tigungsstifts 119 nach unten abgesenkt, um die erste Kam- 
mer A und den zentralen Hohlraum 146 miteinander zu ver- 
binden. In diesern Falle stromt das Gas von der ersten Kam- 
mer A durch den zentralen Hohlraum 146, die kleine Ver- 
bindungsoffnung 147a und die Offnung 142 in die zweite 
Kammer B. Oberdies flieBt das von der ersten Kammer A in 
die zweite Kammer B gestromte Gas weiter durch das Gas- 
durchgangsloch 186a gemaB Fig. 14 in die dritte Kammer C. 

Da das Gas in der ersten Kammer A abnirnmt, wahrend 
das Gas in der dritten Kammer C zunimmt, ist der Kolben 
180 als eine Folge der Anderung der Druckdifferenz in den 
beiden Kammem wie in Fig. 7 gezeigt nach oben gedriickt. 
In anderen Worten, der Gasdruck in der dritten Kammer C, 
der groBer ist als der in der ersten Kammer A, driickt den 
Kolben 180 nach oben und die Spindel 10 nach unten, um 
dadurch die Spindel abzusenken, da der Kolben 180 an der 
Spindelhalterung 150 des AuBenrohrs 120 mittels der Kol- 
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benstange 130 fixiert ist. 

In der Hoheneinstellvorrichtung eines Drehstuhls gemaB 
der vorliegenden Erfindung und obiger Beschreibung ist das 
Haltergehause der Betatigungsstifthalterung durch ein inte- 
grates Ausformen aus einem einzigen Material hergestellt. 5 
Daher weist das Haltergehause eine einfache Bauweise mit 
weniger Teilen auf, was dessen Massenproduktion ermog- 
licht. 

Der Kolben ist ferner derail durch eine einfache Umhiil- 
lung mit elastischem Material nach einem integralen Her- to 
stellungsverfahren aus einem einzigen Material hergestellt, 
daB der Kolben auch eine einfache Bauweise mit weniger 
Teilen aufweist, was dessen Massenproduktion ermoglicht. 

Der Betatigungsstift der vorliegenden Erfindung unter- 
scheidet sich derart von dem herkommlichen Betatigungs- 15 
stift, der ein Stiftgehause und eine separate Scheibe auf- 
weist, daB der Betatigungsstift der vorliegenden Erfindung 
die Vorbereitungsschritte fur die separaten Teile und die 
Montage der Teile nicht erfordert. Daher reduziert der Beta- 
tigungsstift der vorliegenden Erfindung seine Produktions- 20 
schritte bzw. Herstellungskosten. 

Das Wellenlagerelement der vorliegenden Erfindung 
weist eine einfache Bauweise auf, die im wesentlichen aus 
nur einem Korper besteht, wodurch der Gleitwiderstand mi- 
nimiert, sein Haltbarkeit verbessert und die Teile wie z. B. 25 
Kugeln und Lager reduziert werden. Femer kann das Wel- 
lenlagerelement durch eine einfache Metallform hergestellt 
werden, wodurch sich die Herstellungskosten verringem. 

Die die Kolbenstange am AuBenrohr befestigende Siche- 
rungsscheibe vereinfacht den Fixierungsvorgang und er- 30 
moglicht, viele Teile leicht zu handhaben bzw. zu lagern, ob- 
wohl sie nicht montiert sind. 

Patentanspriiche 

35 

1. Vorrichtung zur Hoheneinstellung eines Drehstuhls 
mit: 

einem AuBenrohr, das drehbar in einen Sitz des Dreh- 
stuhls eingefiigt ist; 

einer Spindel. die verschiebbar in das AuBenrohr ein- 40 
gefugt ist, wobei die Spindel einen Zylinder aufweist, 
der in der Spindel mittels einer Zylinderhalterung befe- 
stigt ist, welche im unteren Abschnitt der Spindel ange- 
ordnet ist; 

einer Kolbenstange, die fest im AuBenrohr aufgenom- 45 
men und durch einen Boden der Spindel verschiebbar 
in die Spindel eingefiigt ist; ^ 
einer Betatigungsstiftbuchsc, welche an einem oberen 
Ende des Zylinders befestigt ist, wobei die Betati- 
gungsstiftbuchse einen Buchsenkorper und eine Buch- 50 
senumhullung aufweist, die auf den Buchsenkorper 
aufgebracht ist, wobei der Buchsenkorper ein Betati- 
gungsstiftloch und eine im Buchsenkorper ausgebil- 
dete Offnung aufweist, wobei die Betatigungsstift- 
buchse durch eine integrale Einzelformung hergestellt 55 
ist; 

einem Betatigungsstift, der verschiebbar in das Betati- 
gungsstiftloch eingefiigt ist; und 
einem Kolben, der an einem oberen Abschnitt der Kol- 
benstange befestigt und verschiebbar in den Zylinder 60 
eingefiigt ist, wobei die Betatigungsstiftbuchse und der 
Kolben im Zylinder eine erste Kammer oberhalb des 
Kolbens, die Spindel und der Zylinder eine zweite 
Kammer zwischen der Spindel und dem Zylinder, und 
der Kolben und der Zylinder im Zylinder eine dritte 65 
Kammer unter dem Kolben ausbilden, wobei die Off- 
nung des Buchsenkdrpers mit der zweiten Kammer 
verbunden ist, wobei die zweite Kammer und die dritte 


Kammer durch ein Gasdurchgangsloch verbunden 
sind, das durch einen AuBenabschnitt der Zylinderhal- 
terung hindurch ausgebildet ist, wobei die erste, die 
zweite und die dritte Kammer ein Betriebsfluid enthal- 
ten, und 

wobei der Betatigungsstift die Offnung offnet, um die 
erste Kammer mit der zweiten Kammer derart zu ver- 
binden, daB das Betriebsfluid von der ersten Kammer 
durch die zweite Kammer in die dritte Kammer strd- 
men kann, wenn der Betatigungsstift nach unten ge- 
driickt ist, wahrend der Betatigungsstift die Offnung 
abschlieBt, wenn der Betatigungsstift nicht nach unten 
gedriickt ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei der Buchsen- 
korper aus einem metallischen Material hergestellt ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die 
Buchsenumhiillung aus elastischem Material wie 
Gummi hergestellt ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wo- 
bei der Buchsenkorper eine ringformige Verstarkung 
aufweist, die von einem mittleren Abschnitt des Buch- 
senkorpers nach auBen iibersteht, wobei die Offnung 
durch die ringformige Verstarkung hindurch ausgebil- 
det ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo- 
bei die Buchsenumhiillung eine Mehrzahl von ringfor- 
migen Buchsenuberstanden aufweist, die von inneren 
bzw. auBeren Flachen der Buchsenumhiillung iiberste- 
hen, wobei die ringformigen Buchsenuberstande wie 
O-Ringe wirken. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wo-, 
bei das Betatigungsstiftloch durch das Zentrum des 
Buchsenkdrpers ausgebildet ist, wobei die Buchsenum- 
hiillung auf eine zylindrische Innenflache des Buchsen- 
korper s im Betatigungsstiftloch aufgebracht ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wo- 
bei der Kolben einen zylindrischen Kolbenkorper und 
eine Kolbenumhullung aufweist, die auf den Kolben- 
korper aufgebracht ist, wobei der Kolben durch eine in- 
tegrale Einzelformung hergestellt ist, 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei der Kolben- 
korper aus Metall und die Kolbenumhullung aus elasti- 
schem Harzmaterial hergestellt sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, wobei die Kol- 
benumhullung mindestens einen ringformigen Uber- 
stand aufweist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
wobei der Betatigungsstift einen Abschnitt mitkleinem 
Durchmesser, zwei Abschnitte mit groBem Durchmes- 
ser und zwei schrage Abschnitte aufweist, die integral 
miteinander ausgebildet sind, wobei jeder der schragen 
Abschnitte zwischen dem Abschnitt mit dem kleinen 
Durchmesser und jedem der Abschnitte mit dem gro- 
Ben Durchmesser angeordnet ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
wobei der Betatigungsstift eine Oberrlachenharte von 
HRC 40 bis 60 aufweist, dadurch, daB der Betatigungs- 
stift einer Nachbehandlung durch Trommelpolieren un- 
terzogen worden ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
wobei die Vorrichtung femer ein Wellenlagerelement 
aufweist, das an einem unteren Abschnitt der Kolben- 
stange im AuBenrohr angeordnet ist, um ein durch die 
Kolbenstange ubertragenes Gewicht abzustiitzen, wo- 
bei das Wellenlagerelement die Form eines einzelnen 
Ringes mit kreisformigem Querschnitt aufweist, des- 
sen obere und untere Flachen gekrummte Flachen sind, 
die entsprechend einer vorbestimmten Kriimmung ge- 
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bogen sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, wobei das Wellen- 
lagerelement eine Mehrzahl von Lageriiberstanden 
aufweist, die rund urn ein Wellenloch an der unteren 
Flache des Wellenlagerelement^ ausgebildet sind, wo- 5 
bei das Wellenloch durch ein Zentrum des Wellenlager- 
elements ausgebildet ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, wobei das Wellen- 
lagerelement eine Mehrzahl von Lageriiberstanden 
aufweist, die im mittleren Abschnitt der gekriimmten 10 
Flache ausgebildet sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14, 
wobei das Wellenlagerelement aus einern Material her- 
gestellt ist, das aus einer Gruppe mit Metall und hartem 
Kunstharz ausgewahlt ist, 15 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
wobei die Vorrichtung ferner ein Wellenlagerelement 
aufweist, das an einem unteren Abschnitt der Kolben- 
stange im AuBenrohr angeordnet ist, um ein durch die 
Kolbenstange iibertragenes Gewicht abzustiitzen, wo- 20 
bei das Wellenlagerelement die Form eines einzelnen 
Ringes mit kreisformigem Querschnitt aufweist, des- 
sen obere und untere Flachen konisch ausgebildete Fla- 
chen sind, die mit einem vorbestimmten Winkel ko- 
nisch ausgebildet sind. 25 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, wobei der vorbe- 
stimmte Winkel einen Winkel zwischen 1° und 30° 
aufweist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, 
wobei die Vorrichtung ferner eine Einrichtung zur Fi- 30 
xierung der Kolbenstange aufweist, wobei die Fixie- 
rungseinrichtung zwischen einem Axialdrucklager und 
einer Spindelhalterung rund um die Kolbenstange an- 
geordnet ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, wobei die Flxie- 35 
rungseinrichtung eine Sicherungsscheibe ist, die eine 
Mehrzahl von Sicherungskeilen aufweist, welche von 
einem Innenumfang der Sicherungsscheibe nach oben 
iiberstehen, wobei die Sicherungskeile mit einer Mehr- 
zahl von Kolbenstangennuten im Eingriff sind, die auf 40 
der zylindrischen Flache des unteren Endes der Kol- 
benstange ausgebildet sind, um so die Kolbenstange 
dauerhaft festzulegen. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18, wobei die Fixie- 
rungseinrichtung eine Sicherungsscheibe ist, die eine 45 
Mehrzahl von Sicherungskeilen aufweist, welche von 
einem Innenumfang der Sicherungsscheibe nach unten 
iiberstehen, wobei die Sicherungskeile mit einer Mehr- 
zahl von Kolbenstangennuten im EingrifF sind, die auf 
der zylindrischen Flache des unteren Endes der Kol- 50 
benstange ausgebildet sind, um so die Kolbenstange 
dauerhaft festzulegen. 
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